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@ GAINE ANNELEE FEN DUE. 



(57) line gaine (10) tubulaire annelee de protection pre- 
sente une fente completee d'une languette longitudinale. 
Plus particulierement, la languette (24) est menagee sur un 
des bords (16) de la fente, sensiblement au niveau du 
creux des cannelures (12), cette languette se logeant sous 
Tautre bord (17). Les cannelures sont fermees au niveau 
des bords (16, 17) de la fente par des parois transversales 
(22). 
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GAINE ANNELEE FENDUE 



La presente invention est relative & une gaine tubulaire souple annelee, 
et plus particulferement & une gaine utili$6e pour la protection et le positionnement 
5 de faisceaux de fits et cables eiectriques. 

Les gaines tubulaires annelees, c'est-4-dire celles dont la forme 
ressemble d une succession d'anneaux relies les uns aux autres, sont usuellement 
r6alis6es en mati6re plastique, telle que le polypropylene extrude. Ces gaines 
permettent la realisation de rgseaux de protection complexes pour des faisceaux de 

10 fils ou cables eiectriques au sein de navires, avions ou v6hicules automobiles, et 
dans ce dernier cas notamment dans le compartment moteur. En effet. compte- 
tenu du feible espace disponible, ces gaines ou tuyaux doivent pouvoir suivre de 
tr§s pr£s les parois non rectilignes et contoumer les dffierents organes rencontres. 
Avec de telles gaines annexes, on peut justement realiser des courbes dont le 

15 rayon de courbure est inferieur a trois fois leurs diametres sans que celles-ci ne se 
deferment vers Pinterieur ou meme se cassent. 

Un mode de realisation de telles gaines consiste a extruder un tube de 
plastique, et A le plaquer tout de suite en sortie contre les faces internes annelees 
d'une double serie de coquilles situ6es en vis-a-vis et progressant avec I'avance du 
20 tube au niveau d'une machine dite "mouleuse". On peut ainsi r6aliser en continu de 
grandes longueurs de gaines qui sont par la suite stockees sur des tambours de 
transport De tels modes de realisation sont droits plus en detail par exemple dans 
les documents FR 2 171 844, GB 1 250 639 et GB 1 31 1 205. 

Lors de la mise en oeuvre de ces gaines dans un v6hicule, on est 
25 confronte au probieme de rintroduction d'un toron de fils a Pinterieur des trongons de 
gaines. Pour un trongon de gaine rectiligne de I'ordre du metre, on peut introduire 
puis pousser les cables simplement par Tune de ses extremites. Cette operation 
devient rapidement plus laborieuse pour des tronpons de longueurs sup6rieures ou 
pour des trongons pre-installes avec plusieurs courbures. 

30 A ce titre, on connait, par exemple des documents FR 2 264 649 ou 

DE 24 13 879, des gaines a double paroi : une exteme annelee pour la flexibility, et 
une interne lisse pour une introduction aisee des cables. On connait egalement, par 
exemple du document CA 1 302 310, des tubes anneies fabriques avec un ffil interne 
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d'origine dit "tire-fils" pour la traction utterieure de cables. Toutefois, ces gaines 
requidrerit un surplus de matiere, et necessitent des amenagements couteux des 
installations de fabrication. 

Plus communfement, on propose, dans la gamme des gaines annelees 
5 de protection, des gaines fendues, c'est-d-dire celles qui ont et6 coupees selon une 
ligne droite longitudinale en fin de proc6de de realisation. On peut alors aisement 
introduire ult6rieurement en n'importe quelle zone de la gaine des tils et cables 
electriques directement au travers de cette fente qui, normalement, se refenme grace 
d la rigidit& transversale donnee par les cannelures. De teltes gaines restent peu 
10 coOteuses. 

Satisfaisante dans la majorite des circonstances, on constate toutefois 
que ces gaines fendues peuvent laisser echapper les fils en des zones de faible 
rayon de courbure ou la fente tend d se rouvrir. 

Pour rem6dier a cet inconvenient, il est propose dans le document 
15 DE-U-89 03 070 une gaine extrudee fendue longitudinalement, et dont les bords de 
la fente sont profiles sous la forme de deux crochets longitudinaux compl6mentaires. 
Le bord-crochet oriente vers I'exterieur est surmonte d'une languette de serrage et 
de maintien de rautre bord. Toutefois, la complexity du profil de ces crochets en 
association avec la languette rend la buse d'extrusion et les coquilles de formage 
20 particulterement coOteuses. De plus, la fermeture de la fente par engagement des 
crochets tout le long de la gaine est penible, au risque d'etre mat realisee en de 
nombreux endrorts. Les documents EP 0 114 213 et DE 34 05 552 dterivent des 
variantes de dispositifs de fermeture de fentes encore plus complexes. 

Le but de la presente invention est une gaine annetee fendue de 
25 protection comprenant un moyen de fermeture efficace de la fente, c'est-d-dire un 
moyen s'ouvrant fadlemerrt lors de Tinsertion de cables pour se reformer 
complement immediatement apres, et le rester par la suite quelle que sort la forme 
du parcours ult6rieur donn6 d la gaine une fois install&e, et ceci malgr6 la presence 
d'eventuelles vibrations. Une telle gaine doit egalement rester peu couteuse d 
30 realiser. 

Les objectifs sont atteints par une gaine annel6e fendue & languette du 
fait qu'une simple languette longitudinale continue est menagee sur un des bords de 
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la fente sensiblement au niveau du creux des cannelures, et que cette languette se 
loge sous I'autre bond de la fente. 

De par la presence des cannelures, le profil d'un bond de fente se 
pn6sente sous la forme d'une ligne ondul&e qui peut etre definie, par analogie aux 
5 dents d'une cremailfere, par un creux de cannelures, une tete de cannelures et une 
hauteur de cannelures. 

Lors de ('introduction du toron dans la gaine selon ('invention, la 
languette fonctionne d la manure d'un clapet Ensuite, si cette gaine est amenee a 
decrire des rayons de courbure tr6s s6v6res, provoquant sur des gaines usuelles 
10 une I6g6re r6ouverture de la fente, la languette maintient la fente fermee. Les 
cables, en exergant une pression contre les parois de la gaine, appuienten fart la 
zone de languette comespondante contre I'autre bord, confirmant ainsi le 
verrouillage de la fermeture. Ainsi, on empeche que les cables ne se deteriorent 
contre la fente. 

15 Selon un mode de realisation prefere, I'epaisseur de la languette 

represente sensiblement I'epaisseur de la paroi du tube annele, et sa largeur 
represente en 1/10 et 1/2 du diametre interne de la gaine, de preference entre 1/6 et 
1/3 du diametre interne. 

Cette largeur de languette constitue un bon compromis entre une 
20 ouverture facile de la fente d I'occasion d'une insertion de cable, et une fermeture 
effective de la fente en condition extreme de courbure de la gaine. 

Utilement, les cannelures sont ferm£es au niveau des bonds de la fente 
par des parois transversales. Cette disposition permet d'assurer un complement 
d'etanchgite au niveau de la fente contre la pouss&re et autres produits indesires, et 
25 permet &galement de rendre la fente moins agressive pour les cables. 

Si desire, les parois de bords de cannelures peuvent dtre obliques 
orientees vers 1'exterieur pour fadliter Introduction du faisceau de cdbles. 

Un mode de realisation avantageux d'une gaine selon invention 

consiste £ : 

30 - extruder puis mouler une gaine annelee presentant une bande plane longitudinale 
au niveau des creux de bords de cannelures, 
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- couper la bande plane le long cFun de ses bords de cannelures pour former une 
languette solidaire seulement de I'autre bord de cannelures, 

- rfechauffer la gaine puis la refroidir en la faisant passer par des moyens de 
restriction, tels que cones ou calandres, afin de rapprocher les bords de cannelures, 

5 la languette passant sous le bord coupe. 

Par rapport au precede de fabrication d'une gaine annetee fendue 
standard, ce precede ne necessite qu'une modification du profil initial de la gaine au 
niveau de la mouleuse et une operation supplementaire de retrait thermique, faisant 
que la gaine selon cette invention reste peu couteuse d r6aliser. 

10 Un dispositif sp6dalement congu pour la realisation du precede d6crit 

prec6demment, ce dispositif comprenant, d la sortie d'une extrudeuse, une 
mouleuse avec deux series de coquilles paralieies symetriques dont les feces 
internes pr6sentent chacune une forme semi-cylindrique striee transversalement par 
une serie de cannelures en arc-ervciel, est particulierement remarquable en ce que 

15 chaque demi-coquilte de Tune des series presente une preeminence sous la forme 
d'une bande plane mince situee a niveau avec les cretes de cannelures, ces bandes 
etant alignees d'une coquille a I'autre. 

^invention sera mieux comprise a I'etude d'un mode de realisation pris d 
titre nullement limrtatif et illustre dans les figures annexes dans lesquelles : 
20 - la figure 1 est une vue schematique d'un dispositif de fabrication d'une 

gaine annelee, 

- les figures 2a, 2b et 2c illustrent la section d'une gaine en cours de 
realisation dans le dispositif selon la figure 1 , et 

- la figure 3 illustre une portion de gaine en perspective. 

25 La moitid gauche de la figure 1 illustre un dispositif conventionnel de 

fabrication de tubes annel&s 10. Ce dispositif comprend notamment, d la sortie d'une 
extrudeuse 66, une mouleuse comprenant deux series de coquilles 50 parall&les 
sym6triques t chacune entralnge en amont et en aval par une paire de roues dentees 
de renvoi 56. La face interne de chaque coquille 50 presente une forme semi- 

30 cylindrique stri6e transversalement par une serie de cannelures en arc-en-ciel 
d'angle au sommet de 180 degres. Ainsi deux coquilles, une de chaque serie, 
situees en vis-a-vis, forment ensemble le pourtour complet d'une portion de gaine 
annelee 10. 
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Par ailleurs, un mandrin 60 6mergeant hors de la sortie de I'extrudeuse 
66 porte en son extremite un bouchon de fermeture 62 isolant la partie aval de gaine 
annelee 10. Une surpression atmosphdrique peut alors etre appliquee entre ce 
bouchon de fermeture et la sortie de I'extrudeuse par injection d'air comprim6 sortant 
5 d'ouvertures 64 du mandrin. Ainsi, un tube de plastique encore chaud en sortie 
d'extrudeuse est immediatement plaque dans les cannelures des coquilles 50 pour 
en prendre sa forme annelee definitive. 

Plus particulidrement selon invention, chaque demi-coquille de Tune 
des series, par exemple la s6rie sup6rieure sur la figure 1, pr§sente une 
10 prominence sous la forme d'une bande plane mince srtuee a niveau avec les cr§tes 
de cannelures, ces bandes etant alignees d'une coquiile a I'autre. 

Comme illustr§ sur la figure 2a, la gaine annelee 10 sortant des coquilles 
50 presente une bande plane 20 continue au niveau de sa face interne, c'est-d-dire 
au niveau de ses creux de cannelures 12. Cette bande plane constitue un 

15 renfoncemerrt deiimite par deux bords de cannelures 16 et 17. Ces bords de 
cannelures se presentent done sous la forme de lignes crenelees oscillant entre des 
creux de cannelures 12 et des cretes de cannelures 14. De par le mode de 
repartition de la matiere plastique par surpression, I'epaisseur de cette bande plane 
20 est sensiblement egale d I'epaisseur du tube telle que, par exemple, mesur6e 

20 dans un creux ou une crete de cannelures. On note egalement que les bords des 
cannelures 16 et 17 sont bouch6s, e'est-d-dire que les cr&tes de cannelures sont 
ferm6es par des parois radiales transversales 22. 

En alternative, et comme mieux visible sur la figure 3, la preeminence de 
coquiile peut presenter une section trap6zoTdale. Alors, les parois 22* des bords de 
25 fentes sont obliques orientes vers I'exterieur. 

Dans la station suivante, la gaine 10 menee par des galets ou autres 
moyens de guidage 72 est maintenue avec sa bande 20 orientee tres precisement 
vers le haut par un disque d'orientation 70 superieur engage dans cette bande. Un 
disque ou autre moyen de coupe 74 immediatement en aval peut alors effectuer en 
30 continu une separation 18 (figure 2b) exactement entre la bande et le second bord 
17 de cannelures, rfealisant ainsi une languette 24 solidaire uniquement du creux de 
cannelures 12 du premier bord 16 comme mieux visible sur la figure 2b. La gaine 10 
ainsi fendue est encore maintenue en aval avec sa languette orientee vers le haut 
par un disque ou autre moyen de maintien superieur 75, qui, en &tant I6g6rement 
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plus bas que le premier disque de guidage 70, assure simultanement un 
abaissement de la languette 24 en dessus du second bord 17. 

Dans la station suivante, la gaine fendue est alors rechaufFee par des 
moyens thermiques 80 tels que des buses d'air chaud ou des plaques rayonnantes 
5 jusqu'a une temperature autorisant une deformation plastique permanente, cette 
temperature dependant de la composition du plastique composant la gaine. En 
cours de refroidissement, la gaine passe alors par une s6rie de cdnes ou calandres 
82 de diamdtres de sorties de plus en plus petits, ces cdnes ou calandres resserrant 
la gaine jusqu'd ce que les bords de cannelures 16 et 17 deviennent adjacents, la 
10 languette 24 etant enti6rement pass6e sous le second bord 17. La gaine 
entierement refiroidie en sortie conserve alors d&finitivement la forme de la section 
illustree sur la figure 2c. 

Lors de la mise en oeuvre de la gaine, I'operateur comprend ais6ment 
qu'il lui faut appuyer simplement sur le premier bord 16 pour ouvrir la fente, la 

15 languette 24 solidaire de ce bord 16 s*6cartant egalement du second bord 17. On 
petit ainsi introduire une premiere boucte de cables, et, de proche en proche, 
appuyer sur les zones adjacentes de bords 16 pour poursuivre ('introduction du 
cable sur une longueur desin§e. D6s que le cdble p^netre suffisamment dans la 
gaine pour ctepasser la languette 24, celle-ci se referme automatiquement d la 

20 maniere d'un clapet de par son elasticity et celle du bord 16. 

Par la suite, si la gaine se voit imposer une courbure telle que les bords 
de cannelures 16 et 17 viennent d s'ecarter, on constate que la languette 24 
maintient la gaine ferm6e a ce niveau, empechant ainsi la sortie des cables. 

De nombreuses ameliorations peuvent Stre apportees d cette gaine et & 
25 son proc6de de realisation dans le cadre des revendications. Par exemple, la 
preeminence plane des coquilles 50 du dispositif de fabrication modrfte selon 
Tinvention peut presenter une ar§te vive le long de i'un de ses bords longitudinaux 
pour preparer la coupe utterieure 18. Le refroidissement de la gaine fendue peut §tre 
acc6l6r6 par un jet d'air froid ou par passage dans un bac d'eau froide. 
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REVINDICATIONS 



1. Gaine (10) tubulaire annelee fendue de protection caract6ris6e en ce qu'une 
languette (24) continue longitudinale est menag6e sur un des bords (16) de la fente, 

5 sensiblement au niveau du creux des cannelures (12), cette languette se logeant 
sous I'autre bord (17). 

2. Gaine selon la revendication 1, caracteris6e en ce l'6paisseur de la languette 
(24) est sensiblement egale a I'gpaisseur de la paroi du tube annele. 

3. Gaine selon la revendication 1 ou 2, caracterisee en ce que la largeur de la 
10 languette (24) est comprise entre 1/10 et 1/2 du diametre interne de la gaine. 

4. Gaine selon Tune des revendications precedentes, caracterisee en ce que 
les cannelures sont ferm6es au niveau des bords (16,17) de la fente par des parois 
transversales (22). 

5. Gaine selon la revendication 4, caracterisee en ce que les parois (22 1 ) de 
1 5 bords de cannelures sont obliques orientees vers I'exterieur. 

6. Proc6d6 de realisation d'une gaine selon I'une des revendications 
pn§c6dentes, caract6ris6 en ce qu'il consiste d : 

- extruder puis mouler une gaine annelee (10) presentant une bande plane (20) 
longitudinale au niveau des creux de bonds de cannelures (12), 

20 - couper (18) la bande plane le long d'un de ses bords (17) de cannelures pour 
former une languette (24) solidaire seulement de I'autre bord (16) de cannelures, 

- rechauffer (80) la gaine puis la refroidir en la faisant passer par des moyens de 
restriction (82) afin de rapprocher les bords (16,17) de cannelures, la languette (24) 
passant sous le bord coupe (17). 

25 7. Dispositif pour la mise en oeuvre du proc6de selon la revendication 6, ce 
dispositif comprenant, d la sortie d'une extrudeuse (66), une mouleuse avec deux 
series de coquilles (50) parall6les sym£triques dont les faces internes presentent 
chacune une forme semi-cylindrique striee transversalement par une serie de 
cannelures en arc-en-del, caracterise en ce que chaque demi-coquille de Tune des 

30 s&ries pnfesente une proeminence sous la forme d'une bande plane mince situ6e d 
niveau avec les cr§tes de cannelures, ces bandes £tant align^es d'une coquille d 
I'autre. 
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